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La reciente investigación “Aplicación De Estudio De Trabajo Para La Mejora De La 
Productividad, En El Área De Producción De La Empresa ACP Ingenieros Contratistas S.A.C, 
La Victoria, 2017”, tiene como objetivo general determinar como la aplicación del estudio del 
trabajo mejora la productividad en el área de producción de la empresa ACP Ingenieros 
Contratistas S.A.C, La Victoria. 
 
El diseño de la investigación es cuasi-experimental de tipo aplicada, dado que busca comprobar 
la parte teórica con la realidad, la población estuvo conformada por 30 días, de esta manera se 
realizó la evaluación del área de producción en los días laborables de los de los 30 días antes y 
después de la implementación del Estudio del Trabajo. La muestra es seleccionada por 
conveniencia semejante a la población. Los datos se obtuvieron utilizando la técnica de la 
observación mediante herramientas como el tablero de observación y el cronometro. En los 
análisis de datos se utilizó programas como el Microsoft Excel 2016 y el SPSS Versión. 22, de 
manera descriptiva e inferencial. 
 
Según los datos ingresados al SPSS V. 22, se consiguió como resultado que la significancia es 
igual a 0.00 en los análisis realizados a los indicadores de productividad, eficiencia y eficacia 
antes y después de la implementación, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis del investigador al ser menor a 0.05. 
 
 





The recent research "Application of Work Study for the Improvement of Productivity, in the 
Production Area of the Company ACP Ingenieros Contratistas SAC, La Victoria, 2017", has as 
general objective to determine how the application of the work study to improve the productivity 
in the production area of the company ACP Ingenieros Contratistas SAC, La Victoria. 
 
The design of the research is quasi-experimental of applied type, the population was made up 
of 30 days, in this way the evaluation of the production area was made on the working days of 
the 30 days before and after the implementation of the Study of the Work. The sample was 
selected for convenience similar to the population. The data was obtained using the technique 
of observation using tools such as the observation board and the chronometer. In the data 
analysis, programs such as Microsoft Excel 2016 and the SPSS version. 22, in a descriptive and 
inferential manner. 
 
According to the data entered into the SPSS V. 22, it was obtained as a result that the 
significance is equal to 0.00 in the analysis made to the indicators of productivity, effectiveness 
and effectiveness before and after the implementation, therefore, the null hypothesis is rejected 
and the hypothesis of the researcher is accepted to be less than 0.05. 
 
 


























1.1 Realidad problemática 
 
La competitividad de los mercados globales busca que exista un auge de las industrias mundiales 
que exige que las empresas en crecimiento o medianas a estar preparadas para los nuevos 
cambios y cumplir con los requerimientos y exigencias de los clientes. Bajo esta perspectiva las 
empresas deben implementar modelos altamente eficientes de aplicación del estudio del trabajo 
para la mejora de la productividad, que permite optimizar la utilización de sus recursos, 
aportando la generación de valor y rentabilidad para la organización. Esta aplicación como 
instrumento de Ingeniería permitirá a la empresa una mejor gestión y productividad del área de 
aire acondicionado. 
 
En el análisis del programa del cual consta de una observación de 6 meses (24 semanas) 
deficiente que genera el área de ventas, cuando empiezan a llegar las órdenes de fabricación 
(OF) con los pedidos reales de requerimientos de aire acondicionado. 
 
Por lo tanto, aumenta la capacidad, así como la tasa de producción, la fuerza de trabajo, el 
servicio brindado al cliente y la entrega oportuna pactada igual ocurre con las unidades, horas 
hombre y la cantidad de productos fabricados, del mismo modo los costos, por el aumento del 
tiempo extra, la contratación de nuevo personal y el mantenimiento del nuevo inventario. 
 
Cada día es más evidente que las riquezas se generan a partir de intangibles como la información 
y el conocimiento; y de ellos se deslindan otros aspectos como: productividad, liderazgo y la 
mejora de la calidad, logística (energía, información y flujos de mercancías), conocimiento del 
cliente (atención, nichos de mercado), distribución de productos, alianzas entre organizaciones 
y formas nuevas de hacerlos llegar al cliente, así como desarrollo, innovación e investigación. 
 
Como indica Bryan y Joice (2007) menciona a Drucker P. (1999): “El activo más preciado de 
una organización del siglo XX era su aparato de producción. El activo más valioso de una 
organización del siglo XXI, tenga o no tenga una naturaleza comercial, serán sus colaboradores 
del conocimiento y su productividad”. 
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Entonces, el talento humano, la motivación y su productividad desempeñan un papel sumamente 
importante, lo que amerita ponderar la dirección y el diseño de las empresas para que se adapten 
a las realidades en las que el talento humano es vital. 
 
La productividad en el área de aire acondicionado; permite el logro de la mano de obra con la 
eficiencia y eficacia, pero aun así surgen problemas porque no se cuenta con los cambios en el 
diseño del producto, un inventario disponible adecuado, tiempos de entrega exactos por 
reposición de insumos y materias primas, la negociación de los plazos de entregas con los 
proveedores y el mantenimiento de un inventario de seguridad que garantice la oferta de servicio 
de la Empresa. 
 
Así mismo los problemas presentados generan que la empresa no logre cumplir con las OF, los 
productos que no cumplan con el estándar de calidad los chatarrean e incrementan el tiempo de 
fabricación, afectando la entrega pactada con el cliente, generando pérdidas económicas para la 
empresa perdidas de insumos y materias primas, perdidas de horas hombre y mermas que tienen 
un costo para la empresa. 
 
En los aspectos Macro el área de aire acondicionado a lo largo de la historia, el hombre ha 
intentado crear nuevas herramientas que le permitan satisfacer sus necesidades en menos tiempo 
y de una manera más simple. Desde la revolución industrial, con el desarrollo del sector 
industrial y la sustitución de la potencia humana por la potencia de la máquina, los empresarios 
han adquirido maquinaria que permita dar condiciones ambientales favorables a los trabajadores 
como es el aire acondicionado. Al desarrollar esta nueva era en todo el mundo, los ingenieros 
han desarrollado nuevos métodos, tecnologías y procedimientos en áreas como control de 
calidad, producción, comercialización, que hoy en día se centran en la logística como una 
oportunidad de optimización de costos y agregando valor al bien, brindando confort. 
 
El mercado global de sistemas de aire acondicionado se valoró en US $ 104.4 mil millones en 
2015 y se espera que crezca a US $ 167 mil millones para fines de 2024, creciendo a una tasa 
de crecimiento anual compuesta (CAGR) de 5, 1% entre 2016 y 2024, según un informe de 
Transparency Market Research. 
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El aumento de la temperatura en el mundo hace posible recurrir a este sistema por lo que se 
espera que el mercado se expanda con un volumen aún mayor y registre una tasa de interés 
compuesta anual de 6.2% en el período de pronóstico. 
Figura 1 
 
Mercado de aire acondicionado en la comunidad europea 
 
Con una participación en los ingresos de casi el 40% en 2015, el segmento comercial domina el 
mercado global de sistemas de aire acondicionado. Este segmento está listo para mantener su 
ventaja hasta 2024, potenciado por el uso creciente de sistemas de aire acondicionado en 
sectores como hoteles y turismo, construcción, hospitales, clínicas y servicios de atención 
médica. 
 
La gama de bienes que se incluye en cada uno de estos sectores se enumera a continuación: 
 
 Sector residencial / domestico: equipos transportables y de ventana; equipos de pared / 
suelo / techo < 6 Kw; unidades sencillas y multis < 6 Kw; equipos de conductos < 6 Kw; 
unidades sencillas y multis < 6 Kw; equipos de conductos < 6 Kw; cassettes < 6 Kw; 
fancoils (20%). 
 
 Sector comercial: equipos suelo / techo / pared > 6 Kw; cassetes > 6 Kw; equipos 
autónomos de condensación por agua; equipos autónomos de condensación por aire > 6 
Kw, roof tops; sistemas de caudal variable de refrigerante hasta 332 Kw; enfriadores de 

























 Sector Terciario / Industrial: Unidades enfriadores de agua, a partir de 50 Kw; Sistemas 
de caudal variable de refrigerante a partir de 32 Kw. 
 
En cuanto a la demanda a nivel de Lima y provincia el vocero de la firma surcoreana indico que, 
si bien la capital lidera las compras, las ciudades del interior reportan una cuota de 45% de 
crecimiento. La empresa LG refirió que la zona de mayor adquisición de clientes es la zona de 
la selva con 45% de crecimiento en referencia al año anterior - Revista LG 2015 Climatización 
 
El mercado del aire acondicionado se concentra en una serie de entidades que actúan como 
importadores y distribuidores. La mayoría del mercado de aire acondicionado se concentra en 
unas pocas entidades que absorben más del 80% de las importaciones y la distribución. (Revista 
de la Cámara de Comercio de Lima 2016). 
 
El actual estudio se desarrolla en la empresa ACP Ingenieros Contratistas S.A.C, ubicado en el 
Jr. Cápac Yupanqui N° 957 Dpto. 602 (Altura De la Av. Salaverry con Av. Cuba). Fundada en 
el año 1993 en el distrito de la Victoria, después de once años y con la alta demanda se forma 
una empresa con dos socios con la idea de fabricación e instalación de ductos para aire 
acondicionado, además de importar las máquinas de aire acondicionado cotizado en dólares, sus 
principales clientes son las farmacias, oficinas, laboratorios. 
 
El diagrama causa – efecto o también llamado 6M ver Figura 2, permite visualizar los elementos 
que como indicadores del área de producción señalan la baja de productividad de la sección 
analizada como son : Mano de obra; presenta tiempos muertos, exceso de horas extras y 
desconocimientos de procesos por parte de los trabajadores; en cuanto a las Maquinarias, no 
existe un registro actual e incidencias; en Material, ausencia de materiales y presenta una ruptura 
de stock; Método, los procesos no están definidos y los tiempos estándar se encuentran 
desfasados; en tanto Medición no hay indicadores en el proceso productivo y no existe un 
control definido; finalmente Medio Ambiente se presentan humedad en el área de trabajo y 





































PRESENCIA DE TIEMPOS 
MUERTOS 
C2 EXCESO DE HORAS EXTRAS 
C3 DESCONOCIMIENTO DE 
PROCESO 
C4 NO HAY REGISTRO DE 
INCIDENCIA 
C5 NO HAY REGISTRO ACTUAL 
C6 FALTA DE MATERIAL 
C7 RUPTURA DE STOCK 
C8 PROCESOS NO DEFINIDOS 
C9 TIEMPO STANDARD 
DESFASADOS 
C10 NO HAY INDICADORES 
C11 NO EXISTE CONTROL 
DEFINIDO 
C12 HUMEDAD 
C13 EXCESO DE RUIDO 
 
En la Tabla 1, se aprecia cómo están clasificado las causas del diagrama Ishikawa de acuerdo a 
la Mano de Obra, Maquinas, Materiales, Método, Medición y Medio Ambiente, además de dar 
a conocer los problemas que están influyendo al proceso productivo de la empresa ACP 
Ingenieros Contratistas. 




C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 ΣCi 
C1  3 3 0 0 0 0 3 3 0 0 0 0 12 
C2 5  3 1 1 3 3 5 5 1 1 1 1 30 
C3 5 3  1 1 3 3 5 5 1 1 0 0 28 
C4 1 0 1  3 0 0 3 3 3 3 0 0 17 
C5 1 1 1 5  0 0 3 0 3 3 0 0 17 
C6 3 3 3 0 0  5 3 3 0 0 0 0 20 
C7 3 3 3 0 0 3  3 0 3 3 0 0 21 
C8 5 3 3 0 0 3 3  5 3 3 0 0 28 
C9 3 3 3 0 0 0 0 5  3 3 0 0 20 
C10 3 3 3 3 3 3 3 5 5  3 0 0 34 
C11 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3  0 0 30 
C12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 









































En la Tabla 2, nos indica la Matriz de Relación, donde 0 significa “sin relación”, 3 “con relación” 
y 5 “relación significativa”, la cual es elaborada para encontrar la causa raíz o el objetivo de 
usar el método de Estudio de Trabajo. En base a eso, podemos decir que la principal causa raíz 
es el C10 no presenta indicadores, estableciendo relación en las diferentes causas con el fin de 
proyectarlo en el diagrama Pareto. 
Tabla 3: Cuadro de las principales causas de mayor a menor 
 
ÍTEM  CAUSAS  %  
C1 PRECENCIA DE TIEMPOS MUERTOS 16% 
C4 NO HAY REGISTRO DE INCIDENCIA 10% 
C5 NO HAY REGISTRO ACTUAL 10% 
C3 DESCONOCIMIENTO DEL PROCESO 9% 
C2 EXCESO DE HORAS EXTRAS 9% 
C11 NO EXISTE CONTROL DEFINIDO 9% 
C9 TIEMPO ESTÁNDAR NO 
DESFASADOS 
8% 
C10 NO HAY INDICADORES 8% 
C6 FALTA DE MATERIAL 7% 
C7 RUPTURA DE STOCK 7% 
C8 PROCESOS NO DEFINIDOS 7% 
C12 HUMEDAD 0% 
C13 EXCESO DE RUIDO 0% 
100% 
 
En la Tabla 3 indica las causas ordenadas de acuerdo con el porcentaje que se obtuvo dividiendo 
el resultado final con el resultado de la causa principal, con el fin de obtener el diagrama Pareto 



















































































LOGÍSTICA MANTENIMIENTO PROCESOS 
 
Como podemos apreciar en la Figura 3, el impacto de la disminución de Productividad se debe 
a que no existen indicadores, a la presencia de tiempos muertos, exceso de horas extras, 
desconocimiento de procesos, no hay registro de incidencia, no hay registro actual y no existe 
control definido. Esto implica que es importante aplicar el Estudio de Trabajo a la empresa 
metalmecánica ACP Ingenieros Contratistas con el objetivo de aumentar la Productividad. 

















En los datos para la estratificación de las causas, ver Tabla 4 presenta las tres áreas que 
desempeña la empresa ACP Ingenieros Contratistas, donde se presenta las trece causas que están 
relacionadas con las distintas áreas como Procesos, Mantenimiento y Logística. 
Figura 4 








































La Figura 4 representa la gráfica de Estratificación que muestra los datos donde se concentra el 
índice más alto de los problemas que radica en el análisis minucioso de la empresa 
metalmecánica, indicando que en el área de Procesos existen los mayores problemas. 










procesos 70 34 0 48 0 34 alto 186 72% 8 1488 1 
Mantenimiento 0 0 0 0 0 30 bajo 30 12% 2 60 3 
logística 0 0 0 0 41 0 medio 41 16% 3 123 2 
TOTAL 70 34 0 48 41 64  257     
 
En la Tabla 5, la Matriz de Priorización, se mide según el impacto de un rango de 1 al 10, donde 
1 poco impacto y 10 mucho impacto. Donde los procesos tienen un 72% de tasa de problemas, 
12% en el área Mantenimiento y 18% representado por el área de Logística. 
 
La empresa ACP Ingenieros Contratistas presenta varios problemas impactantes, como la 
presencia de tiempos muertos, exceso de horas extras, desconocimiento de proceso, no existe 
registro actual, de acuerdo a las visitas se logró observar los problemas dicho antes, por ello se 
aplicará el método de Estudio de Trabajo para disminuir tiempos y mejorar el proceso 
productivo 
1.2 Trabajos previos 
Antecedentes 
TOBAR, Luis. Mejoramiento de la productividad en la línea de producción de concreteras de la 
empresa “INDUMEI”, mediante la implementación de herramientas del Estudio del Trabajo. 
Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad Técnica del Norte. Ibarra – Ecuador (2014). 
La investigación tiene como propósito aplicar las herramientas de estudio de trabajo como: 
estudio de métodos, medición del trabajo. Así mismo, la empresa se dedica a la fabricación y 





















cuanto al departamento de producción la empresa cuenta con tres áreas de corte y cuyas 
maquinas son: el plasma y la sierra eléctrica, en el área de soldadura cuenta con suelda eléctrica 
y suelda específica y ensamble con el uso de herramientas de juego de dados y juego de llaves, 
y con una compresora. Se concluye que hubo un aumento de la productividad en un 10%, más 
aún se presenta una disminución del costo de producción por unidad de $1378,31 a 1260,47. 
Tobar aporta al estudio que haciendo empleo del software SolidWorks desarrollando los 
distintos diseños de las partes de la concretera. 
 
CARLOSAMA, David. Diseño e implementación de métodos y herramientas del Estudio del 
Trabajo en la línea de Ensamble de motos Loncin modelo LX110 – 4III, para el mejoramiento 
de Productividad de la empresa Prointer S.A, en la Ciudad de Ibarra. Tesis (Título de Ingeniero 
Industrial) Universidad Técnica del Norte. Ibarra – Ecuador (2017). La finalidad del Proyecto 
de Investigación es implementar herramientas de Estudio del Trabajo mediante el uso de la 
Medición de Trabajo, Estudio de Métodos y Tiempos y Balance de Línea de Producción. La 
empresa se dedica a importar, ensamblar y comercialización de motocicletas cuenta con 31 
trabajadores, de los cuales 14 se dedican al proceso productivo. La conclusión del proyecto es 
que incrementó un 90% de un mejor utilización del tiempo durante la jornada laboral además 
de que subió un 30% de la eficiencia en el proceso de ensamblaje de motocicletas, finalmente 
se disminuyó el costo de mano de obra en 6,47 dólares por motocicleta y aumento el número de 
motocicletas ensambladas por persona al mes a 11. El autor aporta a mi investigación que es 
importante realizar el procedimiento más completo caracterizado por poseer fases y tareas 
propuesto por Nieves Julbe, debido que posibilita la incorporación de los elementos de toda la 
organización además de usar los indicadores para el control para la mejora del proceso de 
producción concentrándose en la organización de procesos. 
 
CÓRDOVA, Frank. Mejoras en el proceso de fabricación de spools en una empresa 
metalmecánica usando la manufactura esbelta. Tesis (título de ingeniero industrial) Universidad 
Pontificia Católica del Perú. lima-Perú (2012). La finalidad del trabajo es realizar un nuevo 
modelo de fabricación haciendo uso de la manufactura esbelta para un sistema de fabricación 
spool. Después de hacer la evaluación de defectos y aplicar la matriz para detectar los puntos 
críticos, se logró determinar los procesos críticos: habilitado, caldería y soldadura, los cuales 
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tienen una participación del 27.18%, 23.44% y 28.13% del total de defectos detectados. Del 
estudio Córdova aporta que haciendo uso de la manufactura se logra implementar la herramienta 
kanban la cual nos ayuda mejorar el traslado de los accesorios dentro de la empresa, así mismo 
el trabajo nos ayuda que al implementar el kanban a mi empresa logrará resultados positivos a 
mi empresa. 
 
DIEGO, Acuña. Incremento de la capacidad de producción de fabricación de estructuras de 
mototaxis aplicando metodologías de las 5s’s e ingeniería de métodos. Tesis (título de ingeniero 
industrial) Pontificia Universidad Católica del Perú. Lima-Perú (2012). La finalidad es brindar 
un mejor proceso de fabricación de estructuras de mototaxis, se realiza un diagnostico crítico de 
las oportunidades de mejora, haciendo uso de las 5’s, así mismo se procede hacer el uso del 
estudio de métodos de cada operación. Se concluye que la empresa cuenta con un 15% de 
ineficiencia, por ende, es fundamental la realización de cómo organizar el trabajo para luego 
reducir la ineficiencia. También se logra ver que la empresa deja de hacer 505 unidades de chasis 
lo cual se traduce en unidades monetarias $ 4141, es decir la empresa deja de percibir en 
utilidades. El aporte del autor nos ayuda a lograr mejorar la productividad de los operarios 
debido a la reducción de tiempos que se lograron en el desarrollo. 
 
FERNÁNDEZ, Jair. Propuesta de mejora en el proceso productivo de una empresa fabricante 
de asientos para la industria automotriz. Tesis (título de ingeniero industrial) Universidad 
Peruana De Ciencias Aplicadas. Lima-Perú (2012). El objetivo, es igualar las dificultades 
verificando indicadores internos con los indicadores de satisfacción de tal modo que se pueda 
igualar las causas principales que originan los problemas a través del diagrama de causa-efecto. 
la jefa de planta tiene como subordinados a un grupo de contratistas conformados por 3 operarios 
los cuales se encargan exclusivamente del ensamblaje de espuma y tela navallada. Las 
propuestas diseñadas se centran en su mayoría en el incremento de la tasa de producción actual 
la cual se incrementaría en 26% y se reduciría en el mismo porcentaje las ventas malogradas. 
Después de la realización del proyecto el autor nos que se logran resultados al plantea 
incrementar la productividad vía el D-Skill chaining. La cual es una de las alternativas más 
atrayentes para el aumento de la productividad. 
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REVELO, Lissette. Mejoramiento de la Productividad mediante la implementación de 
herramientas del Estudio del Trabajo en la Industria Palugi de la ciudad de Ibarra. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial) Universidad Técnica del Norte. Ibarra – Ecuador (2013). La empresa 
tuvo por objetivo realizar un Estudio de Tiempos y Movimientos. Dedicada a la producción y 
distribución de Granola cuyos ingredientes son hojuelas de cereales y frutas deshidratadas 
cuenta 15 trabajadores y entre las maquinas tenemos un Horno Industrial Bakers Aid, un 
Tostador hecho por un mecanico industrial, maquina Dosificadora o también llamada Llenadora 
de Granola y una Selladora. Se concluye que la productividad aumento un 2,61% tomando en 
cuenta que la productividad inicial fue de 254,6 y la productividad final es de 383 fundas de 
granola, esto se dio por la adquisión de un nuevo horno además de reducir la jornada laboral a 
8 hrs. El estudio aporta a mi tesis al dar a conocer que es indispensable hacer grabaciones para 
detallar movimientos y tiempos de cada actividad del trabajador y observar los errores que 
ejecutan durante su jornada laboral creando una mejor relación con los colaboradores. 
 
JÁTIVA, Noemi. Diseño de la Distribución de la Nueva Planta en la empresa Maldonado García 
Maga. Tesis (Título de Ingeniero de Diseño Industrial) Universidad Central del Ecuador. Quito 
– Ecuador (2012). El presente Trabajo de investigación tiene por objetivo. Una empresa 
dedicada durante 15 años al diseño, fabricación y montaje de estructuras metálicas de acero con 
productos de telefonía y proyectos metálicos también cuenta con brindar servicios de proyectos 
eléctricos y civiles. En conclusión, se redujo los transportes de los operarios en un 56,20% en 
el área de Tecle y un 61,25% en transporte con colaboradores, adicionalmente se obtuvo un 
ahorro anual de 17.796,02 USD incrementándose la eficiencia en la organización. El autor 
aporta a mi tesis el programa de SolidWorks Corp que diseña los planos de distribución de planta 
y el programa de animación 3D Blender más imponente del mundo que permite grabar videos 
y audios con una alta resolución directamente por computadora. 
 
Alarcón, R., Vargas, S. y Vidal L. Propuesta para la mejora de la Productividad en el proceso 
de Subcontratación del personal en una empresa metalmecánica. Tesis (Maestría en Dirección 
de Operaciones y Logística) Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. Lima – Perú (2016). 
V&L Ingenieria Metálica S.A.C es una empresa con 4 años de trayectoria evocada a la 
fabricación y armado de instalaciones metálicas especialmente en Infraestructura Minera, 
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Almacenes, Coliseos, Instalación de Coberturas Metálicas principalmente en la Gerencia y 
Ejecución de Proyectos. La finalidad del proyecto es aplicar la Propuesta del Plan Supervisión 
Efectiva que consiste en inspeccionar las diferentes áreas de trabajo para conocer 
profundamente los detalles tanto del proceso como las actitudes de cada trabajador generando 
una mejora en la calidad y reduciendo los costos de fabricación. Se concluye, que el ahorro 
anual es de S/. 218,148.9 compuesta por la propuesta del aprovechamiento de ideas y de S/. 
70,600 por la supervisión terciarizada un factor imponente para la mejora de resultados en el 
producto final. El autor aporta a mi tesis el Programa de Aprovechamiento de Ideas y 
Sugerencias que se desarrolla con la contribución de experiencia del colaborador al personal 
inexperto para la mejora de la productividad. 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1 Estudio del trabajo 
 
Para Noriega (2011, p. 28), el Estudio del Trabajo consigue incrementar la Productividad, y está 
compuesta por un conjunto de métodos como: el Estudio de Métodos y Medición del Trabajo 
que nos ayuda a analizar el trabajo humano e investigar cada uno de los principios, lo cual lleva 
a que se produzcan una gran cantidad de productos terminados o se culmine una mayor cantidad 
de servicios, pero con la misma proporción de recursos utilizados con el objetivo de mejorar la 
eficiencia y la economía. Este incremento de la Productividad se logra implementando métodos 
planteados por el Estudio del Trabajo ejecutándose de manera óptima con sus respectivos 
procedimientos obteniéndose soluciones efectivas que alcanzara economías en el proceso que a 
lo largo del tiempo este contexto se verá reflejado mientras no se consiga el tiempo estimado de 
mejora de cada trabajador. 
Kanawaty (1996, p.9), define que el Estudio del Trabajo es la investigación metódica con el 
objetivo inspeccionar cada tarea de manera que se simplifique los tiempos y los diferentes 
procedimientos innecesarios. Por tanto, el Estudio de Trabajo y la Productividad van de la mano 
debido al 20% en reducción de tiempos y 20% en incrementar la eficacia en la utilización de 
recursos. 
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Según Quintero (como se citó en Kanawaty, 1996 p. 521), afirma que los métodos para el estudio 
del trabajo son: 
 Seleccionar: El trabajo que se va a estudiar 
 Registrar: Recolección de datos selectos. 
 Examinar: Los datos selectos con carácter crítico, de manera que justifique el trabajo 
realizado, hallando los objetivos, procedimientos y medios ejecutados. 
 Establecer: La técnica más sencilla, efectiva y económica, dirigidos a los jefes y 
trabajadores. 
 Evaluar: Los resultados logrados teniendo en cuenta el total de tiempo de trabajo 
realizado comparando el actual método según sus objetivos, procedimientos y medios 
ejecutados. 
 Definir: El nuevo método, ya sea de manera verbal o escrito a cada trabajador 
correspondiente. 
 Implantar: Interiorizar el nuevo método a cada trabajador de la empresa, de manera sea 
aceptado y aplicado. 




Esquema del Estudio del Trabajo 
30  
1.3.2 Dimensiones del estudio del trabajo  
Estudio de Métodos 
Para Cruelles (2013, p. 161). El Estudio de Métodos fragmenta una labor manual o con uso de 
una maquina en operaciones según su clasificación correspondiente, es decir, que se centra 
realizando un análisis profundo para consolidar un método constante con un tiempo favorable 
de manera que el jefe y el trabajador se ajuste a las nuevas técnicas en su puesto de trabajo. Una 





Esquema del Procedimiento del Estudio de Métodos 
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En la figura 6, se puede apreciar cómo se clasifica la selección de la tarea, y a continuación se 
describe: 
 
La tipología de la operación que desempeña un trabajador, nos define Cruelles (2013, p. 169). 
 
 Operaciones de valor añadido: Procedimientos necesarios para verificar el producto 
final. 
 Desplazamiento del Operario: Traslado del trabajador para cumplir con el proceso 
productivo. 
 Almacenamiento de un objeto: Acción de acumular materia prima. 
 Demora o espera: Periodo de tiempo necesario en cada trabajador. 
 Inspección: Acreditar si una operación culmino en perfectas condiciones con respecto a 
calidad y cantidad. 
 Inspección-Operación: Es ejecuta mientras que el producto está siendo procesado. 
 Búsquedas: Exploraciones según el requerimiento del trabajador. 
 Operaciones eliminables: Procedimientos discriminados que no afectan la finalización 
del producto. 




ICONO TIPO DE OPERACIÓN 
 




































Tabla 6: Formato de toma de datos para Trabajo Libre 
 





Trabajo:  Operación     
Método:  Transporte 
 
 





   
Lugar:  Inspección     
 Almacenamiento  
   
Operario:  Distancia (metros)     
 Tiempo (Min-Hombre)     
Compuesto  Coste     
 Mano de Obra     
Aprobado  Material     

















        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

























1.3.3 Medición del trabajo 
 
Para García, R (2005, p. 177) define que la Medición de Trabajo es una técnica en la cual se da 
una evaluación y fijación de tiempo sobre el desenvolvimiento del colaborador para una 
actividad indicada de acuerdo con la política de establecida por la empresa. De acuerdo a eso 
indica que existen dos objetivos de la Medición de Trabajo. 
 
 Aumentar la Eficiencia de cada trabajador. 
 Otorgar estándares de tiempo para que cada colaborador realice su respectiva actividad 
e integre información a los demás sistemas de la empresa. 
 
Según Cruelles (2013, p. 489), define que Medición de Trabajo se refiere a los métodos 
aplicativos que nos dan a conocer el tiempo gastado por cada trabajador en una jornada laboral 
siguiendo normas establecidas por la empresa. Además, nos señala la importancia del tiempo 
estándar o también llamado valor punto, que tan solo se mide mediante la sumatoria del tiempo 
asignado por cada tarea más el suplemento de descanso fijo y variable y la intensidad de labores 
frecuenciales, midiéndose en horas o minutos hombre o máquina. 
 
Para Noriega (2011, p.103) afirma que la Medición de Trabajo es realmente importante para las 
organizaciones debido que se realiza una observación rigurosa con respecto a los tiempos que 
un trabajador dedica en su sector con el fin de reducir y excluir los tiempos innecesarios que el 
colaborador añade de acuerdo a su experiencia. Para llevar a cabo la Medición de Trabajo se 
selecciona un colaborador ideal en el cual tenga las características deseadas por el analista para 
que desarrolle las diferentes pruebas además de saber si realiza un trabajo repetitivo, es decir 
que se ejecuta constantemente durante toda la jornada laboral o no repetitivo, que se entiende 
por no ser constante dependiendo el proceso productivo. Finalmente, si ya se obtuvo el tiempo 
estándar de cada trabajador se prosigue a planificar y programar la producción, estableciendo 
presupuestos y costos de venta para solicitar las necesidades del personal. 
 
Existen métodos que nos permiten realizar una Medición de Trabajo: 
 
 Técnicas Directas: Estudio de Tiempo utilizando el cronómetro, y Muestreo de Trabajo. 
 Técnicas Indirectas: Datos Estándar, Estimación, Métodos de Tiempos Establecidos. 
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 Presentamos las siguientes Fases de la Medición de Trabajo: 
 Selección de la tarea estudiada. 
 Registrar datos precisos. 
 Explorar si los datos están siendo aplicadas para los métodos y discriminar los 
procedimientos improductivos de los productivos. 
 Medición de tiempo de cada proceso. 
 Obtener el resultado del tiempo básico. 
 Obtener el resultado del tiempo estándar. 
 
 
1.3.4 Productividad  
Definiciones 
Según García, A (2011, p. 13) define que la productividad es la fracción de Bienes y Servicios 
entre Recursos Invertidos, basándose en producir más con menor esfuerzo posible. Con un 
incremento de la Productividad se observarán resultados muy significativos y empezarán a 
repartirlos objetivamente para que la entidad consiga una mayor utilidad. La Productividad 
demanda tres factores: Capital, contiene en el cambio total en activos tangibles entre maquinaria, 
materia prima, infraestructura e instalaciones con el fin de recuperarlo en un tiempo 
determinado; Gente, este factor no es menos importante que el anterior, al contrario se integran 
sincronizadamente de manera que el trabajador cumpla el objetivo propuesto por cada área 
perteneciente a la empresa; finalmente Factor Tecnología, es importante debido a la 
actualización de software, servicios integrados de información. 
 
Para Cruelles (2013, p. 722), define que la productividad es un ratio que calcula los componentes 
que se encuentran dentro de la realización del producto, al incrementar la Productividad dentro 
de la entidad los costes de producción disminuirán, asimismo incrementará el índice de 
competitividad dentro del sector. 
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La Productividad puede diseñarse de las siguientes formas: 
 
 Productividad total: fracción entre la producción total y todos los factores utilizados. 
 Productividad multifactorial: Cociente entre la producción final con los factores 
trabajo y capital. 
 Productividad parcial: Relación entre la producción final y un solo factor. 
 
La Productividad según Gutiérrez (2010, p.20) define que es la vinculación entre el resultado 
obtenido que es medido en unidades y los recursos usados es considerado por número de 
trabajadores, horas máquina, tiempo total utilizado. Es decir, que la Productividad es usar 
correctamente los Recursos de manera que no se desperdicie tiempo ni material, para lograr 






Productividad – Mejoramiento continuo del Sistema 
 
Según GUTIERREZ, Humberto y DE LA VARA, Román (2013) La productividad es la 
vinculación de resultados obtenidos entre recursos utilizados, pudiéndose componer en 

























existe una utilización óptima de materiales o maquinaria y eficacia es el valor que se le otorga 
cuando se culmina una actividad y cuando la planificación se cumple en el tiempo determinado. 
1.3.5 Dimensiones de la productividad  
Eficiencia 
Para Cruelles (2013, p. 723), define que la Eficiencia es el cociente entre insumos y producción 
con el objetivo de buscar el índice de la usanza de cada uno de los factores y recursos en el 
proceso productivo. 
 
Para Gutiérrez (2014, p. 20), define que la división entre el resultado tocado y los recursos 
empleados logrando así una disminución de desperdicios dentro de las actividades que cada 
trabajador ejecuta. 
 
Según García, A. (2011, p. 13), define que es el cociente entre los recursos programados y los 
insumos usados de forma óptima en un tiempo establecido. Eficiencia se hace alusión a la 





Para Cruelles (2013, p. 17), define que la Eficacia es el cociente entre los productos obtenidos 
y las metas fijadas. Está enfocada en los resultados, en la finalización de la mejora de la 
productividad. 
 
Para García (2011, p. 17), sustenta que la Eficacia es la proporción de los productos obtenidos 
y las metas fijadas. La Eficacia hace alusión a la obtención de resultados para la disminución de 
costes de fabricación. 
 
Para Gutierrez (2014, p. 20), define que la Eficacia es el mérito de obtener resultados tras haber 
alcanzado metas propuestas y que se complementan con la eficiencia que esta explica el logro 
de resultados mas no el cumplimiento de metas. Por ello, siempre se busca ser eficiente, pero 
alcanzar los fines es ser más eficaz. 
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1.4 Formulación del problema 
 
1.4.1 Problema general 
 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el 
proceso de producción de la empresa ACP ingenieros contratistas SAC, la Victoria? 
1.4.2 Problemas específicos 
 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el proceso 
de producción de la empresa ACP ingenieros contratistas SAC, la Victoria? 
 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el proceso de 
producción de la empresa ACP ingenieros contratistas SAC, la Victoria? 
 
 
1.5 Justificación del estudio 
 
El estudio actual cuenta con información real, pues ha sido recabada por un estudio de campo 
que nos permitirá responder y resolver la problemática que aqueja la institución en cuanto a su 
necesidad de mejorar la productividad aplicando el estudio de trabajo. 
1.5.1 Justificación práctica 
 
Hernández, Fernández, y Baptista (2014, p. 40), define que la justificación práctica nos permite 
solucionar algunos problemas reales, así como, indica que tendrá contradicciones 
trascendentales por un extenso grado de dificultades prácticos. 
 
El Análisis académico contribuirá a tener un resultado positivo en la forma de gestión de los 
procesos, con lo cual se reducirá el uso de los recursos empleados y por ende la maximización 
de la productividad mediante la aplicación del estudio de trabajo. 
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1.5.2 Justificación teórica 
 
Hernández, et, al (2014, p40), define que la investigación que se consiga valdrá para examinar, 
desarrollar o servir de apoyo en una teoría, así como también, indica que puede apuntar ideas, 
recomendaciones o hipótesis para futuros estudios. 
 
La presente investigación permitirá utilizar la teoría sobre el estudio del trabajo y la 
productividad, con la finalidad de aplicarlo en el sector de Producción. 
1.5.3 Justificación metodológica 
 
Hernández, et, al (2014, p40), define que sirve como apoyo de crear una nueva herramienta para 
recolectar o analizar datos, así como también, aporta a la concepción de una definición, variable 
o correspondencia entre variables. 
 
En la investigación se aplicaron instrumentos que garanticen la validez de la información 
obtenida sobre la problemática observada, de tal forma que permita detectar y determinar la 
aplicación del Estudio de Trabajo. 
 
1.5.4 Justificación económica 
 
Una vez que se ha utilizado la herramienta de estudio de trabajo, el objetivo es optimizar los 
costos de fabricación con el manejo propicio del material y reducir el desperdicio en diferentes 
procesos de ductos, así como mermar el tiempo de operación y generar un tiempo estándar para 
el propósito e incrementar los niveles de producción y ganancias durante los meses, mientras 
que esto proporciona una cadena de mejoras en la nómina del colaborador, optimización de 




1.6.1 Hipótesis general 
 
La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la Productividad en el área de Proceso de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
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1.6.2 Hipótesis específicas 
 
La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la Eficiencia en el área de Proceso de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la Eficacia en el área de Proceso de 




1.7.1 Objetivo general 
 
Determinar cómo la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la Productividad en el 
área de Proceso de Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
1.7.2 Objetivos específicos 
 
Determinar cómo la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la Eficiencia en el área 
de Proceso de Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
Determinar cómo la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la Eficacia en el área de 



























2.1 Tipo y diseño de investigación 
 
2.1.1 Tipo de investigación 
 
El siguiente estudio es de naturaleza aplicada, dado que busca instaurar el estudio del trabajo a 
la entidad ACP Ingenieros contratistas, de esta manera lograr resolver los problemas de baja 
productividad, más aún, Martínez y Ávila (2010) definen que es de tipo aplicado porque el 
resultado es de naturaleza práctica con un espacio casi restringido a generalidades (p. 90). 
Asimismo, de acuerdo a su naturaleza, profundidad o nivel es de aspecto explicativo, dado que 
esto busca la correlación que se tiene entre las dos a más variables (Hernández, Fernández y 




En muchas investigaciones cuantitativas, el proceso se emplea ordenadamente: se inicia con una 
idea que va delimitar y, una vez delimitada, se plantean objetivos e interrogantes de indagación. 
Luego se estudian los objetivos e interrogantes, cuyos experimentos de respuesta se traducen en 
hipótesis y se determina una muestra. Finalmente, los datos se recopilan empleando una o más 
herramientas de cálculo, que se analizan y se informan los resultados. (Hernández et al, 2014, 
pp. 16-17). 
2.1.2 Diseño de investigación 
Diseño experimental 
“Es una manipulación deliberada de una o más variables independientes cuyo fin es contemplar 




“Investigaciones que recopilan datos en varios puntos a lo largo del tiempo para sacar 
conclusiones sobre el cambio, sus causas y efectos”, Hernández, et al., (2014, p. 278). 
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2.2 Variables y operacionalización 
 
2.2.1 Variable independiente: Estudio del Trabajo 
 
Es una revisión sistemática de los métodos para implementar actividades que ayuden a mejorar 
el uso eficiente de los medios e instaurar estándares de desempeño con respecto a las actividades 
que realizan. (Kanawaty, 1996, p. 9). 
 
Dimensión 1: Estudio de métodos 
 
Es un estudio sistemático de las operaciones que la constituyen, su tipología, materiales y 
herramientas empleadas. (Cruelles, 2013, p. 161). 
 
Dimensión 2: Medición de trabajo 
 
Es un método de encuesta que se basa en la aplicación de varias técnicas para determinar el 
contenido de una tarea definida al establecer el tiempo que un colaborador calificado invierte 
en realizarlo de acuerdo con un estándar de desempeño predeterminado. (García, 2005, p.177). 
2.2.2 Variable dependiente: Productividad 
 
Es medible por la relación formada por los resultados obtenidos y los recursos utilizados. 
(Gutiérrez, 2010, p.20) 
 
Dimensión 1: Eficiencia 
 
Es la relación entre insumos y producción, lo que se trata es de minimizar el costo de los medios 
(hacer las cosas bien). En términos numéricos, es la vinculación entre la producción real 
conseguida y la estándar esperada. (Cruelles, 2013, p. 723). 
 
Dimensión 2: Eficacia 
 
Es la relación entre los productos alcanzados y las metas establecidas. Su índice expresa el buen 
resultado del desarrollo de un bien al trascurrir un período establecido (García, 2011, p.17). 
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2.2.3 Matriz de operacionalización de las variables 
Tabla 7: Matriz de operacionalización de la variable 
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2.3 Población, muestra y muestreo 
2.3.1 Población 
 
Hernández, Fernández y Baptista (2014, p.174) La población debe estar claramente definida por 
sus especificaciones de contenido, ubicación y tiempo. El estudio actual tiene a la población 








El actual estudio no realizara muestreo. 
 




Hernández, Fernández y Baptista (2014) indican que después de seleccionar el diseño de estudio 
adecuado y la muestra, se procede a la recolección de datos. En actual estudio la técnica utilizada 
será la Observación, puesto que nos posibilita comprender a las variables de la investigación a 




Según Hernández, Fernández y Baptista (2014) una herramienta de comprobación es una técnica 
empleada por el indagador para reacabar información de las variables. Así mismo, se usarán 
instrumentos como: hojas de verificación de Toma de Tiempos, ficha de registro del Diagrama 




Según Hernández, Fernández y Baptista (2014, p.200) es el grado en donde los instrumentos 
miden con precisión la variable de estudio. Dicha confirmación en el actual estudio será 




Hernández, Fernández y Baptista definen que es el grado donde un instrumento de medición 
produce resultados congruentes y coherentes (2014, p.200). 
 
2.5 Método de análisis de datos 
 
Para el respectivo estudio estadístico se hará uso del software SPSS. Así mismo para corroborar 
las hipótesis se usarán el test de Kolmogorov-Smirnov y Shapiro Wilk mediante los datos 
recabados los cuales serán expuestos mediante cuadros y diagramas de productividad actual de 
la entidad y en esencia se detallarán a lo largo del estudio, ósea antes y después. 
 
2.6 Aspectos éticos 
 
En este estudio se respeta la autoría, ya que cada investigador analizado ha sido citado 
adecuadamente de acuerdo con la norma ISO 690. Los datos generados de la investigación 
estarán direccionadas a las medidas de aptitud y autenticidad. 
 
2.7 Implementación de la propuesta 
 
2.7.1 Situación actual 
 
RUC: 20509560243 
Dirección: Jr. Cápac Yupanqui N° 957 Dpto. 602 (Alt. De Av. Salaverry con Av. Cuba). 
Departamento: Lima 
Provincia: Lima 
Distrito: Jesús María 
 
La empresa ACP Ingenieros Contratistas, es una empresa fundada por el Ingeniero David del 
Pino Huamán, la empresa metalmecánica se dedica a la fabricación e instalación de ductos para 
aire acondicionado; teniendo como clientes claves a las farmacias, oficinas administrativas, 
industrias, universidades, hospitales, clínicas, almacenes y otros. 
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Misión 
Prestar servicios de su especialidad con los más altos niveles de calidad, seguridad, 
cumplimiento y rentabilidad, para la plena satisfacción de sus clientes y el cumplimiento de su 
responsabilidad social y empresarial. 
Visión 
Ser empresa líder en Ingeniería, con crecimiento en el Perú y presencia a nivel nacional, 







Organigrama de ACP Ingenieros Contratistas S.A.C 
 
 
En la Figura 10 de la página siguiente, se puede ver el Diagrama de análisis del proceso para la 






Recepción de Láminas 
 
 





















































Diagrama de Análisis del Proceso fabricación de ductos de aire 
 
De la figura 10, se pude observar que hay actividades innecesarias como los traslados. 
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A fin de determinar los tiempos en el proceso de fabricación de ductos se procedió a levantar y 
los datos de 10 días de fabricación, la información se evidencia en la tabla 8: 
Tabla 8: Tiempo observado – pretest 
 
Con los tiempos observados, se procedió a efectuar el cálculo del tamaño de la muestra, 
utilizando la fórmula de Kanawaty (2010) 
Tabla 9: Cálculo de la muestra pretest 
 
 
TIEMPO OBSERVADO - PROCESO 




Página 1 de 1 
Empresa ACP ING. CONTRATISTAS SAC Área PRODUCCIÓN 
Método PRE-TEST POST-TEST Proceso DUCTOS DE AIRE 
ACONDICIONADO 






∑x ∑   
                   
N = (    
   
1 TRANSPORTE AL ÁREA DE 
TRAZADO 
396 15698 2 
2 TRAZADO 1795 322289 1 
3 TRANSPORTE AL ÁREA DE 
CORTADO 
80 646 15 
4 CORTADO 2393 572681 1 
5 TRANSPORTE AL ÁREA DE 
DOBLADO 
50 256 18 
6 DOBLADO 1184 140234 1 
7 TRANSPORTE AL ÁREA DE 
ROLADO 
79 627 7 
8 ROLADO 611 37343 1 
9 TRANSPORTE AL ÁREA DE 
ENSAMBLADO 
164 2708 11 
10 ENSAMBLADO 2401 576497 1 
11 TRANSPORTE AL ALMACÉN 132 1748 5 
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Con el tamaño de la muestra determinado en la tabla 9, se procedió a efectuar el cálculo de los 
tiempos observados, la información se evidencia en la tabla 10: 
Tabla 10: Cálculo del tiempo observado promedio - pretest 
 
 
CÁLCULO DEL PROMEDIO DEL TIEMPO OBSERVADO TOTAL DE 
ACUERDO AL TAMAÑO DE LA MUESTRA 
PROCEDIMIENTO 
Versión: 01 
Página 1 de 1 
Empres
a 





DUCTOS DE AIRE 








1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 
1 




                
42.0 
2 TRAZADO 181                  181.0 
3 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
CORTADO 
7 8 9 7 8 7 9 7 7 9 8 8 8 7 8 
   
7.8 
4 CORTADO 239                  239.0 
5 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
DOBLADO 
5 4 4 5 5 6 5 6 5 4 4 5 5 6 6 5 5 6 5.0 
6 DOBLADO 119                  119.0 
7 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
ROLADO 
9 8 8 8 8 8 7 
           
8.0 
8 ROLADO 58                  58.0 
9 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
ENSAMBLADO 
19 15 15 18 17 15 17 15 16 18 16 
       
16.5 
10 ENSAMBLADO 239                  239.0 
11 TRANSPORTE AL 
ALMACÉN 
13 13 12 13 14              13.0 
 
A fin de precisar el tiempo estándar, a los tiempos observados se les procedió aplicar los 
suplementos y factores de calificación, la información se evidencia en la tabla 11: 




CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN 
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Empres
a 
BORDADEX S.A. Área PRODUCCI
ÓN 
Método (PRE-TEST) POST-TEST Proceso DUCTOS DE AIRE 

























AR H E CD CS NP F 
1 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
TRAZADO 
42.00 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 42.00 0.05 0.07 0.12 47.04 
2 TRAZADO 181.00 0.02 0 -0.01 0.01 0.98 177.38 0.05 0.07 0.12 198.67 
3 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
CORTADO 
7.80 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 7.80 0.05 0.07 0.12 8.74 
4 CORTADO 239.00 0.02 0 -0.01 0.01 0.98 234.22 0.05 0.07 0.12 262.33 
5 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
DOBLADO 
5.00 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 5.00 0.05 0.07 0.12 5.60 
6 DOBLADO 119.00 0.02 0 -0.01 0.01 0.98 116.62 0.05 0.07 0.12 130.61 
7 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
8.00 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 8.00 0.05 0.07 0.12 8.96 
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ROLADO 
8 ROLADO 58.00 0.02 0 -0.01 0.01 0.98 56.84 0.05 0.07 0.12 63.66 
9 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
ENSAMBLADO 
16.50 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 16.50 0.05 0.07 0.12 18.48 
10 ENSAMBLADO 239.00 0.02 0 -0.01 0.01 0.98 234.22 0.05 0.07 0.12 262.33 
11 TRANSPORTE AL 
ALMACÉN 
13.00 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 13.00 0.05 0.07 0.12 14.56 
Tiempo Total para producir 10 metros de 
ducto 
1,020.97 
H=HABILIDAD / E=ESFUERZO / CD=CONDICIÓN / 
CS=CONSISTENCIA / F=FATIGA 
 
 
Con el tiempo estándar definido, según se muestra en la tabla 11, se procedió a construir un 






Cursograma analítico del material 
Diagrama Núm.: Hoja Núm de Resumen 
Objeto: DUCTOS DE AIRE ACONDICIONADO 












Actividad: ELABORACIÓN DE DUCTOS DE AIRE 
ACONDICIONADO 
Lugar: ÁREA DE PRODUCCIÓN 
Operario (s): VARIOS Ficha núm: 
Distancia (m)    
Tiempo (min-hombre)    
Compuesto por: Fecha: 
Aprobado por: Fecha: 
Costo 
- Mano de obra 
- Material 
   
Total    
Descripción Cantidad Tiempo Distancia 
Símbolo 
Observaciones 
     
RECEPCIÓN DE LÁMINAS DE TOL         0.9mm y 1.22m x 2.44m 
TRANSPORTE AL ÁREA DE TRAZADO  47.04 15 m       
TRAZADO  198.66       Regla, compas y cuchilla 
TRANSPORTE AL ÁREA DE CORTADO  8.73 4 m       
CORTADO  262.33       Tijeras y cortadora 
TRANSPORTE AL ÁREA DE DOBLADO  5.6 2 m       
DOBLADO  130.61       Martillo de jebe y doblador 
TRANSPORTE AL ÁREA DE ROLADO  8.96 4 m       
ROLADO  63.66        





      martillo, desarmador, 
taladro, silicona, alicate, 
TRANSPORTE AL ALMACÉN  14.56 7 m       
ALMACÉN          
Total  1020.96 42 m       
Diagrama de análisis del proceso fabricación de ductos 
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En la figura 11, ha quedado establecido el tiempo estándar en 1020.92 segundos por ciclo de 
fabricación de 10 metros de ductos de aire acondicionado, así como 42 metros los recorridos. 
Con los datos obtenidos de las tablas mostradas anteriormente, y los de producción 
proporcionados por la empresa, se ha podido establecer los índices de eficiencia, eficacia y 
productividad actual, al 2017. 
 
Para el cálculo de la eficiencia se realizó con la división del tiempo ejecutado y tiempo 
programado, eficacia con cantidad producida entre la programada. 
Tabla 12: Productividad - pretest 
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De la tabla 12, ha quedado establecido que no se han cumplido los programas de producción, y 
que los tiempos programados han excedido en el desarrollo efectivo de los trabajos. La 
















Diagrama de Pareto 
Con los datos establecidos en las tablas anteriores y de la figura 13 siguiente, ha quedado 
establecido que existe una baja productividad del 0.82, la cual es ocasionada por exceso de 
tiempos extras, desconocimientos el proceso, procesos no definidos, entre otros, por lo que se 
hace necesario utilizar herramientas de ingeniería industrial para atacar directamente a las 
causas raíz del problema. 
 
2.7.2 Propuesta de mejora 
 
A fin de dar solución a la problemática mostrada en el punto anterior, se presentan las siguientes 
alternativas de solución. 
Propuesta 1: Estudio del trabajo 
Es una prueba metodológica con técnicas para desarrollar labores, cuyo fin es optimizar 
eficientemente el recurso e implementarlo en las normas de interés con respecto a las actividades 


































Propuesta 2: Reingeniería 
Es un estudio primordial y un rediseño crítico de los procesos para lograr un progreso enfático 
en las métricas de rendimiento crítico, como el costo, la calidad, los servicios y la velocidad 
(Hammer y Champy, 1994, p.34). 
Propuesta 3: PDCA 
Según Hernández (2013), Es una técnica empleada para reconocer y subsanar fallos; tanto en 
mejoras drásticas como menores. El ciclo PDCA debe guiar completamente el proceso de 
mejora continua, consta de cuatro fases: P (plan), donde se diagnostican los problemas, define 
cada uno de los objetivos y estrategias a utilizar para manejarlas; D (do), llevar a cabo lo 
planificado, C (check), analizar los resultados; y finalmente A (act), ajustar. 
Propuesta 4: Lean Manufacturing 
Esta opción tiene como finalidad optimizar y evitar los despilfarros, a través de la usanza de 
herramientas como TPM, 5’S, SMED, Kan Ban, Kaisen, Heijunka y Jidoka (Rajadell y Sanchez, 
2010, p.1). 
2.7.2.1 Análisis de la mejor alternativa 
A fin de elegir la mejor alternativa se procedió mediante un análisis de criticidad, para lo cual 
se consideró criterios económicos, facilidad de aplicación de la herramienta y tiempo de 
ejecución, calificando del 1 al 5, según sea desfavorable o favorable la aplicación. 
Tabla 13: Matriz de Alternativa de Solución 
 
 CRITERIOS TOTAL 




Estudio del trabajo 5 4 3 12 
Reingeniería 2 2 1 5 
PDCA 3 3 3 9 
Lean Manufacturing 2 2 2 6 
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En la Tabla 13, la Matriz de alternativa de solución, la siguiente matriz nos ayuda a tomar la 
mejor decisión de aplicación según los problemas que presenta la empresa. Como se observa en 
la tabla la mejor opción para solucionar la baja productividad es la aplicación de Estudio del 
Trabajo en el área de Producción de ductos para aire acondicionado. 
 
2.7.2.2 Cronograma de aplicación de la mejora 
 
Para emplear el estudio del trabajo, se ha programado el tiempo de ejecución según lo que se 




Cronograma de ejecución de la propuesta 
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2.7.2.3 Presupuesto de aplicación de la mejora 
 
A fin de ejecutar la mejora planteada, se ha establecido el siguiente presupuesto: 
 




Cronómetro S/. 80.00 
Formatos S/. 250.00 
Útiles de escritorio S/. 25.00 
Patrones de diseño S/. 300.00 
Personal 
Supervisor S/. 1'500.00 
Asistente S/. 930.00 
TOTAL 3085 
 
2.7.3 Ejecución de la propuesta 
 
A fin de poder aplicar el estudio del trabajo en el proceso de elaboración de ductos, se ha tomado 
como método de aplicación, los pasos sugeridos por Kanawaty (2010): 
Paso I: Selección de la tarea a estudiar 
 
A fin de iniciar con la aplicación del estudio del trabajo, se ha escogido la tarea principal que 








Cursograma analítico del material 
Diagrama Núm.: Hoja Núm de Resumen 
Objeto: DUCTOS DE AIRE ACONDICIONADO 












Actividad: ELABORACIÓN DE DUCTOS DE AIRE 
ACONDICIONADO 
Lugar: ÁREA DE PRODUCCIÓN 
Operario (s): VARIOS Ficha núm: 
Distancia (m)    






- Mano de obra 
- Material 
   
Total    
Descripción Cantidad Tiempo Distancia 
Símbolo 
Observaciones 
     
RECEPCIÓN DE LÁMINAS DE TOL          0.9mm y 1.22m x 2.44m 
TRANSPORTE AL ÁREA DE TRAZADO  47.04 15 m       
TRAZADO  198.66       Regla, compas y cuchilla 
TRANSPORTE AL ÁREA DE CORTADO  8.73 4 m       
CORTADO  262.33       Tijeras y cortadora 
TRANSPORTE AL ÁREA DE DOBLADO  5.6 2 m       
DOBLADO  130.61       Martillo de jebe y doblador 
TRANSPORTE AL ÁREA DE ROLADO  8.96 4 m       
ROLADO  63.66        





      martillo, desarmador, 
taladro, silicona, alicate, 
TRANSPORTE AL ALMACÉN  14.56 7 m       
ALMACÉN          
Total  1020.96 42 m       
Diagrama de análisis del proceso – pretest 
Se puede apreciar en la figura 14 el cursograma analítico del material donde se puede ver las 
diferentes actividades correspondientes al estudio de métodos. 
Paso 2: Registro del método actual 
 
A fin de poder estudiar y registrar el método de trabajo, se detalla el procedimiento utilizado: 
 
Recepción de láminas de TOL: 
 
La recepción de las láminas se efectúa en un área a la entrada de la planta de producción, 
teniendo especial cuidado de los parámetros establecidos de calidad y dimensiones, las cuales 
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deben ser de 0.9 milímetros de espesor, 1.22 m de ancho y 2.44 m de largo. En algunos casos y 
según requerimientos del cliente las láminas pueden ser de hasta 1.1 ml de espesor. El material 
generalmente son láminas de Tol, pero también se puede trabajar con zinc, aluminio, acero 
inoxidable y aluminio, esto de acuerdo con las exigencias que requiera el proyecto y según 
normas internacionales vigentes. El trabajo es desarrollado por una sola persona, la misma que 
después de recibir las láminas pasa apoyar las labores de transporte de las láminas. 
 
Transporte al área de trazado: 
 
Las láminas son transportadas en carretillas de carguío en cantidades especificadas por 





El operario, coloca las láminas de Tol sobre la mesa de trabajo y procede mediante el uso de 
lápiz, compas y escuadras a dibujar y trazar las líneas de corte acorde con el diseño encargado 
y las necesidades de producción. El trabajo es desarrollado por un solo operario y termina 
cuando la lámina es colocada sobre el carrito para ser transportada a la siguiente estación de 
trabajo. 
 
Transporte al área de cortado 
 
Una vez el dibujo haya sido trazado sobre las láminas de Tol estas son transportadas en 




Se pone sobre la mesa de trabajo en el área de cortado y se procede al corte utilizando una 
máquina cortadora eléctrica para los trazos largos y una cizalla o tijera para láminas de metal 
manual para los trazos cortos, el trabajo es elaborado por una sola persona. El trabajo es 
desarrollado por un solo operario. Y termina cuando las láminas cortadas son puestas sobre el 
carrito de transporte. 
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Transporte al área de doblado 
 
Una vez las láminas han sido cortadas, estas son colocadas en las carretillas de carguío, y 




El doblado se hace con una máquina dobladora manual o con una maquina plegadora semi 
automática, esto dependiendo del tipo y dimensión del doblado a efectuar, esta labor está 
encargada a un solo operario, y culmina cuando la lámina doblado es colocada sobre las 
carretillas de transporte para ser llevada a la estación siguiente. 
 
Transporte al área de rolado 
 
Las piezas una vez dobladas y colocadas en las carretillas de carguío y transportadas al área de 




Las dobladas son tomadas de la carretilla de transporte y colocadas en la maquina roladora, 
según las especificaciones de producción las láminas son pasadas por la máquina mecánica de 
tres rodillos, a fin de darle la forma curva o cilíndrica adecuada. El trabajo es desarrollado por 
un solo operario, y termina cuando la lámina formada es colocada sobre la carretilla de 
transporte. 
 
Transporte al área de ensamblado 
 
Las láminas con las formas adecuadas según especificaciones son transportadas al área de 




Las láminas una vez acabadas son ensambladas según diseño de producción; en algunos casos 
cuando el requerimiento es grande, se hace ensamblajes parciales y posteriormente 
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transportadas al lugar que indica el cliente, en donde son ensabanadas y acordonadas, esta labor 
la efectúan dos operarios. 
 
Transporte al almacén 
 
Las piezas una vez ensambladas son colocadas sobre las carretillas de transporte para ser 




Los ductos construidos, son almacenados a la espera del despacho correspondiente, este 
almacenaje es siempre no más de un día, pues se trabaja sobre pedidos. 
 
Paso 3: Examen crítico del método actual 
 
Del Diagrama de Análisis del Proceso, se ha podido evidenciar la existencia de actividades 
potenciales a ser mejoradas, tales como: 









Diagrama de análisis del proceso de fabricación de ductos 
 
ANÁLISIS CRÍTICO DE ACTIVIDADES A MEJORAR 
 
A fin de establecer un examen crítico de las actividades se procederá según la Técnica de 
Interrogatorio Sistemático, por cada una de estas actividades: 
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TRANSPORTE AL ÁREA DE TRAZADO: 
 
Pregunta: ¿Cómo debería hacerse? 
 
Recorrer una distancia más corta entre el lugar de apilamiento de las láminas y el sector trazado. 
Pregunta: ¿Qué debería hacerse? 
Se debería poner las láminas a una distancia no mayor de 5 metros, se lograría un ahorro en 






FORMATO DE MEJORA DE 
ACTIVIDADES 
ACTIVIDAD TRANSPORTE AL ÁREA DE TRAZADO 
 
INICIA 
AL SOLICITAR LAS LÁMINAS PARA 




AL PONER LAS LÁMINAS AL COSTADO DE 






SE COLOCA LAS LÁMINAS SOBRE LA 
CARRETA DE CARGUIO Y SE RECORRE 15 





APILAR LAS LÁMINAS A UNA DISTANCIA DE 
3 METROS DEL ÁREA DE TRAZADO, Y 
SEGUIR CON EL PROCEDIMIENTO ACTUAL 
 
MEJORA 
SE ELIMINA LA DISTANCIA RECORRIDA, LOS 
OPERARIOS DE TRAZADO RECOJEN LA 
LÁMINA Y LA PONEN SOBRE LA MESA DE 
TRABAJO, SE ELIMINA EL TIEMPO DE 
TRASLADO. 








Pregunta: ¿Cómo debería hacerse? 
 
Se deberían tener patrones prediseñados, que agilicen el dibujo sobre la lámina, evitar el uso de 
compas, reglas y escuadras. 
Pregunta: ¿Qué debería hacerse? 
 
Se debería preparar patrones o moldes con las formas ya diseñadas, que evite perdida de tiempos 











AL RECOGER LAS LÁMINAS DE PILA AL 
COSTADO DE MESA DE TRABAJO 
 
TERMINA 
CUANDO EL DISEÑO HA SIDO TRAZADO 
SOBRE LA LÁMINA, Y ESTAS SE PONEN 





EL OPERARIO COLOCA LAS LÁMINAS DE TOL 
SOBRE LA MESA DE TRABAJO Y PROCEDE 
MEDINATE EL USO DE LAPIZ, COMPAS Y 
ESCUADRAS A DIBUJAR Y TRAZAR LAS 
LÍNEAS DE CORTE ACORDE CON LAS 




EL OPERARIO COLOCA LAS LÁMINAS DE 
TOL SOBRE LA MESA DE TRABAJO Y 
PROCEDE A TRAZAR LAS LINEAS DE 




SE DISMINUYE EL TIEMPO DE TRAZADO, DE 
180 SEGUNDOS A NO MAS DE 60 SEGUNDOS, 
UNA MEJORA 
DEL 60% 








Pregunta: ¿Cómo debería hacerse? 
 
Una vez el material marcado, dos operarios deben proceder a cortar las láminas de Tol con 
tijeras de metal y una cortadora. 
Pregunta: ¿Qué debería hacerse? 
 
Se debe disponer un operario adicional en el área de corte, así el tiempo de corte disminuye a la 











AL RECOGER LA LÁMINA DE TOL DEL 




AL COLOCAR LAS PIEZAS CORTADAS SOBRE 





EL OPERARIO RECOGE LA LÁMINA DE TOL 
DEL CARRITO, LO PONE SOBRE LA MESA DE 
TRABAJO, Y PROCEDE AL CORTE CON UNA 
CORTADORA; LUEGO PONE LAS PIEZAS 




DOS OPERARIOS RECOGEN LA LÁMINA DE 
TOL DEL 
CARRITO, LO PONEN SOBRE LA MESA DE 
TRABAJO, Y PROCEDEN AL CORTE CON DOS 
CORTADORAS; LUEGO PONEN LAS PIEZAS 




AL INCLUIR UN OPERARIO MAS, SE REDUCE 
EL TIEMPO 
DE LA ACTIVIDAD A LA MITAD, 
LOGRANDO UNA MEJORA DE TIEMPOS 
DEL 50% 




Formato de mejora de actividad de cortado 
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Paso 4: Desarrollo del nuevo método 

















































Diagrama de análisis del proceso mejorado 
 
La diferencia con el método anterior es que el primer traslado ha sido eliminado, y han sido 
mejorados las actividades de trazado y cortado 
Paso 5: Evaluación de resultados con nuevo método 
A fin de evaluar el nuevo método de trabajo se efectuó a registrar los tiempos observados, para 
lo cual se tomó como muestra inicial 10 ciclos del proceso, los resultados se evidencian en la 
tabla 15: 
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Tabla 15: Tiempos observados - postest 
 
Con los tiempos observados se efectuó la determinación del tamaño de la muestra, esto 
utilizando la formula sugerida por Kanawaty (2010). 
Tabla 16: Tamaño de muestra - postest 
 
 
TIEMPO OBSERVADO - PROCESO 




Página 1 de 1 
Empresa ACP ING. CONTRATISTAS SAC Área PRODUCCIÓN 









∑x ∑   
                   
N = (    
   
1 TRAZADO 629 39593 1 
2 TRANSPORTE AL ÁREA DE 
CORTADO 
80 646 15 
3 CORTADO 845 71459 1 
4 TRANSPORTE AL ÁREA DE 
DOBLADO 
50 256 18 
5 DOBLADO 1187 140945 1 
6 TRANSPORTE AL ÁREA DE ROLADO 79 627 7 
7 ROLADO 610 37222 1 
8 TRANSPORTE AL ÁREA DE 
ENSAMBLADO 
164 2708 11 
9 ENSAMBLADO 2403 577453 1 
10 TRANSPORTE AL ALMACÉN 133 1773 4 
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Teniendo el tamaño de la muestra se procedió a calcular los tiempos observados, el cual se 
evidencia en la tabla 17. 
Tabla 17: Cálculo de tiempos observado promedio - postest 
 
CÁLCULO DEL PROMEDIO DEL TIEMPO OBSERVADO TOTAL DE 
ACUERDO AL TAMAÑO DE LA MUESTRA 
PROCEDIMIENTO 
Versión: 01 
Página 1 de 1 
Empres
a 





DUCTOS DE AIRE 








1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 
1 TRAZADO 62                  62.0 
2 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
CORTADO 
7 8 9 8 8 8 9 9 8 8 8 9 7 7 9 
   
8.1 
3 CORTADO 90                  90.0 
4 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
DOBLADO 
4 6 6 4 5 4 5 5 6 4 6 4 5 6 6 4 6 6 5.1 
5 DOBLADO 124                  124.0 
6 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
ROLADO 
7 8 7 7 7 8 7 
           
7.3 
7 ROLADO 62                  62.0 
8 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
ENSAMBLADO 
15 15 17 17 15 15 15 17 19 17 19 
       
16.5 
9 ENSAMBLADO 241                  241.0 
10 TRANSPORTE AL 
ALMACÉN 
12 13 12 12               12.3 
 
Con los tiempos observados, a los cuales se añadió los suplementos y los factores de calificación 
se determinó el nuevo tiempo estándar, el cual se evidencia en la tabla 18. 
Tabla 18: Cálculo del tiempo estándar - postest 
 
  
CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN 




Página 1 de 1 
Empres
a 
BORDADEX S.A. Área PRODUCCI
ÓN 
Método (PRE-TEST) POST-TEST Proceso DUCTOS DE AIRE 




























H E CD CS NP F 
1 TRAZADO 62.00 0.02 0 -0.01 0.01 0.98 60.76 0.05 0.07 0.12 68.05 
2 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
CORTADO 
8.10 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 8.10 0.05 0.07 0.12 9.07 
3 CORTADO 90.00 0.02 0 -0.01 0.01 0.98 88.20 0.05 0.07 0.12 98.78 
4 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
DOBLADO 
5.10 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 5.10 0.05 0.07 0.12 5.71 
5 DOBLADO 124.0
0 
0.02 0 -0.01 0.01 0.98 121.52 0.05 0.07 0.12 136.10 
6 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
ROLADO 
7.30 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 7.30 0.05 0.07 0.12 8.18 
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7 ROLADO 62.00 0.02 0 -0.01 0.01 0.98 60.76 0.05 0.07 0.12 68.05 
8 
TRANSPORTE AL ÁREA 
DE 
ENSAMBLADO 
16.50 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 16.50 0.05 0.07 0.12 18.48 
9 ENSAMBLADO 241.0
0 
0.02 0 -0.01 0.01 0.98 236.18 0.05 0.07 0.12 264.52 
10 TRANSPORTE AL 
ALMACÉN 
12.30 0 0.02 -0.01 -0.01 1.00 12.30 0.05 0.07 0.12 13.78 
Tiempo Total para producir un metro de 
ducto 
690.73 
H=HABILIDAD / E=ESFUERZO / CD=CONDICIÓN / 
CS=CONSISTENCIA / F=FATIGA 
 
De la tabla 18, queda establecido el nuevo tiempo estándar en 690.73 segundos para completar 
cada ciclo de producción. 
Paso 6: Definición del nuevo método y de tiempos 
 
Según el análisis efectuado en el punto anterior, el nuevo diagrama de análisis del proceso queda 






Cursograma analítico del material 
Diagrama Núm.: Hoja Núm de Resumen 
Objeto: DUCTOS DE AIRE ACONDICIONADO 












Actividad: ELABORACIÓN DE DUCTOS DE AIRE 
ACONDICIONADO 
Lugar: ÁREA DE PRODUCCIÓN 
Operario (s): VARIOS Ficha núm: 
Distancia (m)    






- Mano de obra 
- Material 
   
Total    
Descripción Cantidad Tiempo Distancia 
Símbolo 
Observaciones 
     
RECEPCIÓN DE LÁMINAS DE TOL          0.9mm y 1.22m x 2.44m 
TRAZADO  68.05       Regla, compas y cuchilla 
TRANSPORTE AL ÁREA DE CORTADO  9.07 4 m       
CORTADO  98.8       Tijeras y cortadora 
TRANSPORTE AL ÁREA DE DOBLADO  5.7 2 m       
DOBLADO  136.1       Martillo de jebe y doblador 
TRANSPORTE AL ÁREA DE ROLADO  8.2 4 m       
ROLADO  68.05        





      martillo, desarmador, 
taladro, silicona, alicate, 
TRANSPORTE AL ALMACÉN  13.77 7 m       
ALMACÉN          
Total  690.74 42 m       
Diagrama de análisis de proceso – postest 
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En la figura 20 ha quedado definido el nuevo método de trabajo, se ha eliminado el primer 
transporte, y mejorado las actividades de trazado y cortado, con lo que el nuevo tiempo estándar 
ha quedado definido en 690.74 segundos por ciclo de producción. 
 
Paso 7: Implantación del nuevo método y formación del personal 
 
A fin de implementar el nuevo método se procedió a informar y capacitar al personal, lo cual 
fue tomado con mucha aceptación. La asimilación de los cambios fue rápida y no hubo 
necesidad de hacer un análisis de la curva de aprendizaje. 
Paso 8: Control y seguimiento del nuevo método 
 
Tabla 19: Cálculo de la productividad - postest 
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Con el nuevo método implementado se ha podido determinar los índices de eficiencia (0.93), 
eficacia (1.00) y productividad cuyo índice fue de 0.93, es decir un incremento de 11 puntos; 
esto como consecuencia de alcanzar el total cumplimiento de la producción programada. 
 
2.7.4 Análisis económico financiero 
 
En el análisis económico y financiero se procedió a calcular el ahorro generado por la 
aplicación del nuevo método, según se puede establecer 








Los operarios que se encargan de la producción y el traslado son 7 y con el nuevo método de 
trabajo se contrata a un trabajador más, el ahorro generado al mes y disminuye sustancialmente 
el costo de la mano de obra mensual, según se puede apreciar de la tabla siguiente: 
Tabla 21: Cálculo del ahorro mensual en soles 
 
CÁLCULO DEL AHORRO MENSUAL (S/.) 
HORAS HOMBRE (7 OP * 54.85 HRS) 383.98 
COSTO HORA-HOMBRE 7.80 
AHORRO HORAS HOMBRE 
PRODUCCIÓN 
2995.04 
NUEVO OPERARIO COSTO 
MENSUAL 
1560.00 




Cálculo Costo de Oportunidad del Capital (COK) 
Tasa Activa = 11.51% anual 
Prima de Riesgo = 1.47% anual (Fuente: http://www.sbs.gob.pe) 
Tasa Contingencia = 2% anual 
COK = Tasa Activa + Prima de Riesgo + Tasa Contingencia 
COK = 14.98% anual 
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Tabla 22 Cálculo del VAN y TIR 
 






















































































































































































































Según la Tabla 22, se muestra el flujo económico con la cual se pudo determinar que el VAN 
fue de S/. 12’816 lo cual significa que nuestro proyecto es viable para su realización, y un TIR 
que es 46.02% mayor al COK de 14.98% anual, con ello se verifica que el proyecto es viable. 
Para precisar los beneficios de costo para realizar el estudio de trabajo, se tienen en cuenta los 
datos siguientes: 
Precio de venta: S/. 37.00/und 
Costo de fabricación S/. 30.11 /und 
Costo de implementación: S/. 4610.00 
Día laborable: 8 h/día 
Mes laborable: 26 días/mes 
Año laborable: 12 meses/año 
Análisis Económico antes y después 
Productividad antes 4542 und/mes 
Productividad después 6841 und/mes 
Diferencia de productividad 2299 und/mes 
Por año 27588 und/mes 
Venta anual S/. 85'063.00 
Costo de fabricación anual S/. 69'225.44 






Se puede verificar según la ecuación el proyecto es viable dado que por cada sol que se invierte 



























3.1 Análisis descriptivo 
 
Para este estudio se realizó un análisis descriptivo a los resultados que fueron recopilados 
previamente y posteriormente a la aplicación del estudio del trabajo en la empresa ACP 
Ingenieros contratistas. 
3.1.1 Variable Dependiente: Productividad 
Figura 21 Productividad antes y después 
 
 
Se puede apreciar en la figura cómo la productividad ha variado en relación a cada día durante 
los 30 días anteriores y posteriores a la prueba del proyecto de investigación, lo cual se 
evidencio en el promedio de la productividad con el que comenzó el cual fue de 71,19%, y 
este finalizo con un promedio de 81.27%. 
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Figura 22 Análisis descriptivo de la productividad 
 
 
En la Tabla se puede apreciar un aumento en la media de la productividad antes y después de 
0.721981 a 0.812683, por esa razón se señala que hay variación en relación a sus medias. 
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Dimensión 1: Eficiencia 
 
Figura 23 Eficiencia antes y después 
 
 
Se puede apreciar en la figura cómo la eficiencia ha variado en relación a los 30 días anteriores 
y posteriores a la prueba del proyecto de investigación, lo cual se evidencio en el promedio de 




Figura 24 Análisis descriptivo de la eficiencia 
 
 
En la figura se puede apreciar un aumento en la media de la eficiencia antes y después de 
0.867847 a 0.873264, por esa razón se señala que hay variación en relación a sus medias. 
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Dimensión 2: Eficacia 
 
Figura 25 Eficacia antes y después 
 
 
Se puede apreciar en la figura cómo la eficacia ha variado en relación a los 30 días anteriores y 
posteriores a la prueba del proyecto de investigación, lo cual se evidencio en el promedio de la 
eficacia con el que comenzó el cual fue de 83.19% y este finalizo con un promedio de 93, 07%. 
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Figura 26 Análisis descriptivo de la Eficacia antes y después 
 
 
En la figura se puede apreciar un aumento en la media de la eficacia antes y después de 





3.2 Análisis inferencial 
  
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la Productividad en el área de Proceso de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
Para probar la hipótesis general, primero es necesario determinar si los datos correspondientes 
a la serie de productividad anterior y posterior tienen un comportamiento paramétrico, para este 
propósito y dado que la serie con ambos datos tiene menos de 30 en cantidad, el análisis de 
normalidad se realizará a través del estadístico Shapiro-Wilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 24 Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro-Wilk 
 
 
En la Tabla 1, se puede apreciar que la significancia de la productividad, antes, es 0.269 y luego 
0.731, ya que la productividad antes y después es mayor que 0.05, por lo tanto y conforme a la 
regla de decisión, se usará la prueba T-Student como la estadística paramétrica. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La aplicación del Estudio del Trabajo no mejora la Productividad en el área de Proceso de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la Productividad en el área de Proceso de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
80  
 
Regla de decisión: 
 
Ho:   µPa  ≥ µPd 
Ha:   µPa  < µPd 
 
 
Tabla 25: Comparación de medias de productividad antes y después con T-Student. 
 
En la Tabla 2, se ha evidenciado que el promedio de productividad antes (0.721918) es inferior 
al promedio de productividad después (0.812683), por lo tanto, Ho: µPa ≥ µPd no se cumple, 
por esta razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del estudio de trabajo no mejora 
la productividad, y se acepta la hipótesis alterna, debido a ello se demuestra que La aplicación 
del Estudio del Trabajo mejora la Productividad en el área de Proceso de Producción de la 
empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
Para corroborar que el estudio es el adecuado, seguiremos con el análisis a través del pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
productividades. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba de T-Student, aplicada a la 
productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta que demostrado La aplicación del Estudio del Trabajo 
mejora la Productividad en el área de Proceso de Producción de la empresa ACP Ingenieros 
Contratistas, La Victoria. 
  
3.2.1 Análisis de la primera hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la Eficiencia en el área de Proceso de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las series de la eficiencia antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad menores a 30, 
se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 26: Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro-Wilk 
 
 
De la tabla 1, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes y después es 0.014, 
dado que la eficiencia antes y después son menores que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a 
la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación de la hipótesis el uso de un 
estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
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Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La aplicación del Estudio del Trabajo no mejora la eficiencia en el área de Proceso de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el área de Proceso de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
Regla de decisión: 
 
Ho:   µPa  ≥ µPd 
Ha:   µPa  < µPd 
Tabla 27: Comparación de medias de productividad antes y después con Wilcoxon 
 
 
De la tabla 2, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.867849) es menor 
que la media de la eficiencia después (0.873264), por consiguiente no se cumple Ho: µefa ≥ µefd, 
en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Estudio del trabajo no mejora 
la eficiencia, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado 
La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el área de Proceso de Producción 
de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas eficiencias. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la 
eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que demostrado La aplicación del Estudio del Trabajo 
mejora la eficiencia en el área de Proceso de Producción de la empresa ACP Ingenieros 
Contratistas, La Victoria. 
 
3.2.2 Análisis de la segunda hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el área de Proceso de Producción 
de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos que 
corresponden a las series de la eficacia antes y después tienen un comportamiento paramétrico, 
para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad menores a 30, se procederá 
al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
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Tabla 28: Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro-Wilk 
 
 
De la tabla 1, se puede verificar que la significancia de la eficacia, antes es 0.153 y después 
0.149, dado que la productividad antes y después es mayor que 0.05, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación de la hipótesis el uso 
de un estadígrafo paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de T-Student. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La aplicación del Estudio del Trabajo no mejora la eficacia en el área de Proceso de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el área de Proceso de Producción 
de la empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
Regla de decisión: 
 
Ho:   µPa  ≥ µPd 
Ha:   µPa  < µPd 
Tabla 29: Comparación de medias de productividad antes y después con T-Student. 
 
De la tabla 2, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.831868) es menor que 
la media de la eficacia después (0.930748), por consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal 
razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Estudio del trabajo no mejora la 
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eficacia, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado La 
aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el área de Proceso de Producción de la 
empresa ACP Ingenieros Contratistas, La Victoria. 
 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
productividades. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 
De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba de T-Student, aplicada a la 
eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que demostrado La aplicación del Estudio del Trabajo 
mejora la eficacia en el área de Proceso de Producción de la empresa ACP Ingenieros 




























En el estudio se comprueba que la implementación del estudio del trabajo genera una mejor 
productividad en la entidad ACP Ingenieros Contratistas, debido a ello se ha apreciado que hay 
una mejoría en la eficiencia y eficacia de los procesos. 
 
Se puede afirmar que la productividad antes fue de 0.7119 y la productividad después fue de 
0.8127 tuvo un incremento 0.1416 que equivale al 19.89% esto en consecuencia de la aplicación 
del estudio del trabajo. La mejora que se obtuvo es semejante a la realizada por Tobar, Luis. 
Mejoramiento de la productividad en la línea de producción de concretaras de la empresa 
“INDUMEI”, mediante la implementación de herramientas del Estudio del Trabajo, y ahí 
determino que al realizar la implementación de herramientas del Estudio del Trabajo se logró 
un aumento de la productividad en un 10%. 
 
Se puede alegar que la eficiencia antes fue de 0.8678 y una eficiencia después de 0.8733 el cual 
representa un incremento en promedio del 0.0063 que equivale al 0.7% en consecuencia de la 
aplicación del estudio del trabajo, así mismo se obtuvo una mejora parecida a de Carlosama 
David. Diseño e implementación de métodos y herramientas del Estudio del Trabajo en la línea 
de Ensamble de motos Loncin modelo LX110 – 4III, para el mejoramiento de Productividad de 
la empresa Prointer S.A, en la Ciudad de Ibarra, y ahí mostro el alza de un 30% de la eficiencia 
en el proceso de ensamblaje de motocicletas mediante el Diseño e implementación de métodos 
y herramientas del Estudio del Trabajo. 
 
La eficacia en el área de producción antes fue de 0.8319 y la eficacia después fue de 0.9307 
teniendo un incremento promedio de 0.1187 equivalente al 14.27% teniendo un resultado 
semejante a Fernández, Jair. Propuesta de mejora en el proceso productivo de una empresa 
fabricante de asientos para la industria automotriz, en donde afirma que su producción actual la 
























Para lograr determinar la aplicación del estudio del trabajo en razón a la mejora de la 
productividad del área de producción de empresa ACP Ingenieros Contratistas, se tuvo que 
consultar a distintos autores referente al tema de investigación, por ende, se determinó las 
dimensiones sean tanto el estudio de tiempos como el estudio de métodos dado que su enfoque 
es más directo para lograr solucionar el problema que se encuentra en la empresa. 
 
La productividad que se encontró en el área de producción fue de 71.19% en promedio durante 
los 30 días de evaluación, el cual posteriormente después de la implementación del estudio del 
trabajo, enfocándonos a mejorar la eficiencia y eficacia se logró incrementar en promedio a 
81.27% durante los 30 días siguientes después de la aplicación correspondiente. 
 
La eficiencia inicial que se encontró en la empresa en al área de producción fue de 86.78% en 
promedio durante los días de evaluación del proyecto, el cual luego de implementar el estudio 
del trabajo, nos habíamos enfocado a mejorar los métodos para lograr mejorar los tiempos en la 
producción, así lograr un incremento promedio del 87.33% como la eficiencia actual dentro de 
la empresa. 
 
La eficacia inicial encontrada en el área de producción fue del 83.19% en promedio durante los 
30 días de evaluación antes de la aplicación del estudio del trabajo, una vez aplicado la 



























Después de haber demostrado que la aplicación del estudio del trabajo, el tiempo estándar y el 
estudio de métodos, se logra incrementar la productividad por ende se recomienda lo siguiente: 
 
En primera instancia se recomienda que para lograr aumentar la productividad es necesario 
mantener los métodos ya implantados, realizar capacitaciones al personal ingresante y lograr así 
una estandarización de los procesos y mantener principalmente los métodos ya evaluados para 
llegar a los objetivos planeados. 
 
En cuanto a la eficiencia es necesario tener presente cada uno de los métodos y realizar 
bonificaciones al personal con la finalidad de motivarlos, así ver que el personal que labora 
pueda mejor su rendimiento y evitar tiempos ociosos por los métodos mal empleados teniendo 
como consecuencia demoras o reprocesos. 
 
Con base a la eficacia es recomendable tener un programa de producción, pero teniendo en 
cuenta la aplicación del estudio del trabajo en las diferentes áreas donde haya cuellos de botellas, 
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PREGUNTA DE INVESTIGACIÓN OBJETIVOS HIPÓTESIS 
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de Trabajo mejora la Productividad en el 
Área de Producción de la empresa ACP 
Ingenieros Contratistas S.A.C, La Victoria, 
2017. 
La aplicación del Estudio del Trabajo 
mejorará la Productividad en el Área de 
Producción de la empresa ACP 
Ingenieros Contratistas S.A.C, La 
Victoria, 2017. 
PROBLEMAS ESPECÍFICOS OBJETIVOS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICAS 
¿De qué manera la aplicación del Estudio de 
Trabajo mejora la Eficiencia en el Área de 
Producción de la empresa ACP Ingenieros 
Contratistas, La Victoria, 2017? 
Determinar como la aplicación del Estudio 
de Trabajo mejora la Eficiencia en el Área 
de Producción de la empresa ACP 
Ingenieros Contratistas S.A.C, La Victoria, 
2017. 
La aplicación del Estudio del Trabajo 
mejorará la Productividad en el Área de 
Producción de la empresa ACP 
Ingenieros Contratistas S.A.C, La 
Victoria, 2017. 
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Contratistas, La Victoria, 2017? 
Determinar como la aplicación del Estudio 
de Trabajo mejora la Eficacia en el Área 
de Producción de la empresa ACP 
Ingenieros Contratistas S.A.C, La Victoria, 
2017. 
La aplicación del Estudio del Trabajo 
mejorará la Eficacia en el Área de 
Producción de la empresa ACP 





Anexo 2: Formato del DAP 
 
 





Trabajo:  Operación     
Método:  Transporte 
 





   
Lugar:  Inspección     
 Almacenamiento     
Operario:  Distancia (metros)     
 Tiempo (Min-Hombre)     
Compuesto  Coste     
 Mano de Obra     
Aprobado  Material     

















        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        






































Anexo 7: Base de datos 
 
 
BASE DE DATOS DEL ESTUDIO 
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Anexo 11: Autorización de la versión final del trabajo de Investigación 
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